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Abstract of DE3523661 

The feed of colorants or other additives takes 
place in the form of strips (27) via a tube 
system (20), a cutting mechanism (21) and a 
roll pair (25) as advance device into the 
hopper (13) in the feed region (12) of the 
extruder (10). In this manner material 
exchange can be carried out solely by 
changing the fed material strip (27) without the 
occurrence of plastics material to be disposed 
of. 




a 
m 

> 

I 

8 
3 



Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=DE3523661&F=0 



2/8/2006 



pit 



© BUNDESREPUBLIK @ Patentschrift 

bEUTSCHLAND - Q£ 35 23 661 C 2 




deutsches 
pAtentamt 



003 



© Aktenz'eichen: ; ; P 3523661.2-16 

@ Arimeldetag: 28. 6. 85 v 
© OffenlegurYgstag: 8. 1. 87 
© Verqffentlichungstag 

der Patenterteilung: 4. 6. 92 ; ; 



(§) Int. CL S : 

B 29 C 47/10 

B 29 C 47/64 



Innerhalb, von 3 Monateh nach Veroffentlichung der Erteiluhg kann Einspruch erhoberi werden 
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@ Verf ahren zur Zuf uhrung mindestens ernes Zuschlagsstoffes f Or den Extrusionsvorgahg 
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Beschreibung nik nicht en tnehm bar. . 

Aus der deutschen Auslegeschrift 24 26 714 ist ein 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beifttgen 5 Verfahren zum Zufilhren der Ausgarigsmaterialien ei- 

mindestens eines Zuschlagstoffes zu einem pulver- oder ner Schneckenpresse zum Herstellen einer Folienbahn 

granulatfdrmigen Kunststoffmaterial, das einem Extru- 5 bekannt, bei dem zerkleinerte Abfall-Folien (Ruckgut) 

der aus dessen einen Vorratsbehaiter darstellenden Auf- und Rohstoffe dosiert der Schneckenpresse zugefuhrt 

gabetrichter zugefuhrt wird. . werdeh sollen. Durch einen entsprechend fein einge- 

Aus der DDrPS 60 408 ist ein Verfahren zur.Aufberei- stellten RegelprbzeB soli erreicht werden, daB Folien 

tung einer Kunststoffmischung bekannt, die aus mehre- mit m5glichst geringen Dickenschwankungen heirge- 

ren in einem bestimmten Verhaltnis zueinandef stehen- 10 stellt werdeh konnen, wobei zusatzlich die Aufgabe ge- 

den Bestandteilen zusammengesetzt wird. Einer dieser lost werden soil yorhandene Abfallprodukte (wie z. B. 

Bestandteile besteht dabei aus einem brechbaren Mate- Randstreifen) wieder mit in den FertigungsprozeB ein* 

rial und wird in endloser Form dem sich bereits \m pla- zubeziehen. Die wieder zu yerwendenden Abfall-Folien 

stischep Zustand befindlicheh zweiten Bestandteil zuge- werden als Ruckgut direkt von der fertigen Folienbahn 

fuhrt urid innerhalb des restlichen Behahdlungsweges 15 fortlaufend abgetrennt und mittels einer Hackmaschine 

der Mischung auf eine vprgegebene LSnge gebrochen. zu Schnitzeln zerkleinert Dies ist deshalb nptwendig, 

Im einzelnen ist zur Durchfuhrung dieses Verfahrens weil sowonl der Rohstoff als auch die Riickgutmenge 

eine mehrstufige Anordnung von Misch- oder Knetpr- fortlaufend gewogen werden mussen, wobei die so eK 

ganen erforderHch, denen iiber eirie entsprecheride Em^ haltenen MeBwerte einem Sollwertregler ziigefuhrt 

trittsoffnung ein Strang aus dem brechbaren Material 20 werden, der die Einhaltung des gewQnschteh Toleranz- 

zugefahrt wird. Vor den genann ten Misch- oder Krietpf- bereiches sichergestellt Da das Ruckgutmaterial die 

ganeri ist ziisatzlich ein Aufgabetrichter vorgeseheh, gleiche Zusammensetzung aufweist wie der Rohstoff, ist 

dem der zweite Bestandteil der Misphung tlber eine Do- hier eine Zufuhrung yon Zuschlagstoffen nicht vorgese- 

siereinrichtung zugefuhrt wird. Fur ein derartiges Ver- hen. 

fahreri werden somit zwei Fordereinrichtungen benp- 25 Aus der US-PS 39 98 439 ist es bekannt, flOssige oder 

tigt, wobei nur der zweite Teil von beiden Bestandteilen pulverfdrmige Zuschlagstoff e (ziim Beispiel Farben) 

durchlauf en wird. Nachteilig ist bei dieser Anordnung mittels einer FSrderschnecke in den unteren Teil eines 

auBerdem, daB die Baulange der Gesamtordnung durch Aufgabetrichters einzufuhren. Bei einem Wechsel der 

die EinFdgung der Misch- oder Knetorgane stark ver- Zuschlagstoffe, zum Beispiel einem Farbwechsel, muB 

groBert wird. Weiterhin ist zu beachten, daB — da die 30" aber so lange mit der alten Farbmischung weitefgefah- 

ZufOhrung der brechbaren Stoffe iiber Offnungen ef- ten werden, bis der gesamte untere Teil des Aufgabet- 

folgt — in diesem Bereich die, verwehdete Forder- richters, Ah. der Bereich zwischeri der weiter oben lie- 

schnecke noch drucklos arbeiten muB, weil andernfalls genden Eintrittsstelle der Zuschlagstoffe und dem tin ten 

dais zii f6rdernde Material aus der Einfuhrungs6ffnung liegenden AuslaBbereich des Aufgabetrichters entleert 

herausgedruckt wurde. ' ' 35 ist. ••' :,■/■'."; .• .;, 

Nach einem ahnlichen Prinzip arbeitei das in der US- Beirh Verarbeiten von Kunststoffen, wie zum Beispiel 

PS 34 53 356 bescbrieberie Verfahreh, bei dem zwei PVC oder PE, werden den Gruhdmaterialien meist Zu- 

raumlich yersetzt ahgebrdnete Einf ulitrichter vorgese- schlagstoffe beigegeben, wie beispielsweise Farbstoffe, 

hen sind. Dem in Durchlaufrichtung gesehenen ersten Stabilisatoreh, Gleitmittel, Vernetzungs- oder Verzel- 

Aufgabetrichter wird das eigentliche Granulat zuge- 40 lungsmittel und dergleichen mehr. : 

fuhrt wahrend dem zweiten (raumlich vom ersten Full- Die Extrusion thermoplastischer Materialien mit her- 

trichter in Durchlaufrichtung abgesetzten) Aufgabe t- kommlicheh Extruderh und Dosierungssystemeh fur 

richter das zu StOcken zerschnittene Filamentmaterial Zuschlagstoffe verlangt beim Wechselh dieser Stoffe die 

zugef Qhrt wird. Hierzu ist oberhalb des zweiten Aufga- Ruckf uhrung nicht yerbrauchter, bereits gemischter 

betrichters ein entsprechendes Schneidwerk angeprd- 45 Materialien durch Entleeruhg der Vorratsbehaiter und 

net Auch hier muB die Forderschnecke im Bereich des der im Extruder befindlichen Kunsts toff res te" Derartige 

zweiten Aufgabetrichters npch drucklos arbeiten, weil Matenalreste sind unerwtinscht, da sie entsorgt werden 

das Filamentmaterial einfach in die Forderschnecke hin- masseri. AuBerdem bereitet auch die Homogenisierung 

einfallen soil. Der fur die Vermischung des Granulats der zugefQhrten Zuschlagstoffe teilwejse Probleme. 

und der Zuschlagstoffe bendtigte Misch^ und Knetbe- 50 Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, fur 

feich kann erst nach dem zweiten Zufuhrungstrichter kunststpffverarbeitende Extrusionsanlagen ein Verfah- 

beginnen, so daB auch hier die Gesamtl&nge der Fordcrr ren zum Beaufschlagen mit Zusatzstoffen anzugeben, 

einrichtung entsprechend grofl wird. Aus der deutschen bei dem ein solches Entsorgen auf ein minimales MaB 
Patentschrift 19.28 293 ist ein Verfahren zum Beschik- -i reduziertund die Homogenisierung vereinfacht wird. 

ken von Schneckenpressen mit einem fortlaufenden 55 Ziir Losiing dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren 

Streifen aus plastisch verformbarem Material bekannt, der eingangs genannteri Art so vorgegahgen, daB der 

bei dem der Streifen direkt und als Ganzes einer Zuschlagstoff in Form von Schniiren, F&den oder Ban- 

Schnecke zugefuhrt wird. Der Streifen wird mit einem dern in den AusiaBbereich des Aufgabetrichters gefuhrt 

Oberdimensionierteri Querschnitt an die Bestickungs^ und dort zerkleinert wird. 

stelle herangefQhrt und vor dem IiinfQhren in die 60 Da der Zuschlagstoff im AuslaBbereich, d. h. am Fufl 

Schnecke durch Abbremsen auf einen der tatsachlich des Aufgabetrichters zugefuhrt wird, wird die nachfol- 
bendtigten Menge entsprechenden Querschnitt ausein- gende Extruderschnecke sowohl vom granulatformigen 

andergezogcn. Mittels entsprechender FOhiorgane, z. B. Kunststoffmaterial als auch vom Zuschlagstoff gemeinr 

einem Abtaster, laBt sich somit die der Schneckenpresse sam durchlaufen, so daB deren Baulange kurz gehalten 

jeweils zugefuhrte Materialmenge des Extrusionsmate- 65 werden kann und fiir den Zufuhrungs- und Mischvor- 

rials genau dosiereh. Angaben dariiber, ob und in wel- gang keine mehrstufigen Anordnungen benotigt wer- 

cher Form Zuschlagstoffe dem eigentlichen Extrusions- den. 

material zugef Ogt werden, sind diesem Stand der Tech- Die Dosierung und Anpassung des Zuschlagstoffes an 
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den ExtrusiqnsprozeB kann in einf acher Weise durch die 
Steuefung des Vorschubes fur den in Band-, Schnur- 
oder Fadenform vorliegehden Zusatzstoff erfolgea 

AuBerdem kann bei der Anderung der Zuschlagstof- 
fe, beispielsweise der Farben, der Anfall von nicht ver- 5 
brauchten und zu entsorgenden ICunststoffmasseri na- 
hezu ganz vermieden werden. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit 
einem Aufgabetrichter zur Zufuhr von pulver- oder gra- 10 
nulatformigem Material zum Einzugsbereich' eines Ex- 
truders und mit Einrichtungen zum ZufOhren und einem 
Schneidwerk zum Zerkleinern von dem Extruder aus 
dem Aufgabetrichter zuzufuhrenden Material in Form 
von Schniiren, Faden oder Bandern. Diese Vorrichtung is 
ist dadurch gekennzeichnet, daB die ZufQhreinrichtun- 
gen so gestaltet sind, daB sie die Schnure, Faden oder 
Bander in den Ausiaflbereich des Aufgabetrichters 
transportieren und fuhren und daB das Schneidwerk an 
dem Ausiaflbereich des Aufgabetrichters angeordnet 20 
ist 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsforrn der Erfindung er- 
halt man, wenn die Zufuhreinrichtung aus mindestens 
einem Fuhrungsrohr besteht, das mit einer Walzenpaar- 
Vorschubeinrichtung versehen ist Dabei kann man die 25 
Vorschubeinrichtung vorzugsweise als Walzenpaar atis- 
bilden. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten und nachfolgend beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispieles fur die Zufuhr verschiedener Farbstoffe 30 ■ 
erlautert 

Die einzige Figur zeigt einen schematischen Langs^ 
schnitt durch die wesentlichen Teile eines Extruders so- ... 
wie die Kunststoff- und die Farbs toff zufuhr. ■ ; ■ 

Mit 10 ist der Extruder und mit 11 seine Schiiecke 35 
bezeichnet Im Einzugsbereich 12 des Extruders erfolgt 
die Zufuhr des ICunststof jfes in Form von Granulat 15 
: mit Hilfe eines trichterfdrmigen Vorratsbehalters 13. 
Am FuBe des Vorratsbehalters 13 mQndet ein Farbstoff- 
zufuhrungssystem 20, in das ein StoBelschneidwerk 21 40 
integriert ist Das Farbstoffzufuhrungssystem 20 besteht 
aus einem Hauptrohr 22 und einer Reihe von weiteren 
Rohren 23, die jeweils in das Rohr 22 miinden und an 
deren Anfangsbereich jeweils eine Walzenvorschubein- 
richtung 25 vorgeseheh ist ln der Nahe des Quellberei- 45 
ches der Rohre 23 sind Spulen 26 vorgeseheh, auf deneh , 
die Farbstoff schnure, -faden oder -bander 27 aufgewik- 
kelt sind. 

Je nach der gewunschten Farbung wird von einer der 
Spulen 26 ein Farbstoffband 27 mit Hiife eines Walzen- 50 
paares 25 als Vorschubeinrichtung liber ein Rqhr 23 und 
dem Hauptrohr 22 dem StoBelschneidwerk 21 zuge- 
fiihrt Hier wird das Farbstoffband in kleine Teile zer- 
legt und dem granulierten Kunststoff 15 des Vorratsbe- 
halters 13 beigefugt Im Extruder selbst erfolgt dann die 55 
Farbung und Homdgenisierung des Kunststoffgranu- 
lais. . 
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60 

1. Verfahren zum Beifugen mindestens eines Zu- 
schiagstoffes zu einem pulver- oder granulatformi- 
gen Kunststoffmaterial (15), das einem Extruder 
(10) aus dessen einen Vorratsbehalter (13) darstel- 
lenden Aufgabetrichter zugeftthrt wird, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB der Zuschlagsstoff in Form 
von SchnQren, Faden oder Bandern (27) in den Aus- 
iaflbereich des Aufgabetrichters (13) gefQhrt und 
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dort zerkleinert wird 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, mit einem Aufgabetrichter (13) 
zur Zufuhr von pulver- oder granulatformigem Ma- 
terial zum Einzugsbereich eines Extruders (10) und 
mit Einrichtungen zum Zufuhren (20, 25) und einem 
Schneidwerk (21) zum Zerkleinern von dem Extru- 
der aus dem Aufgabetrichter zuzufuhrenden Mate- 
rial in Form von Schniiren, Faden oder Bandern 27), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtun- 
gen (20, 25) so gestaltet sind, daB sie die Schnure, 
Faden oder Bander (27) in deh AuslaBbereich des 
Aufgabetrichters (13) transportieren (25) und fQh- 
ren (22, 23) und daB das Schneidwerk (21) an dem 
AuslaBbereich des Aufgabetrichters (13) angeord- 
net ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportvorrichtung (20) aus 
mindestens einem Fuhrungsrohr (23) besteht, das 
mit einer Vorschubeinrichtung (25) versehen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorschubeinrichtung als Walzen- 
paar (25) ausgebildet ist 
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